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@ VoiTtchtung zum Wenden von im Transport befindlichen Schnittholzem 

Es wird eine Vorrichtung zum selektiven Wenden von 
Schnitthftizern im Quertransport angegeben. Die Vorrich* 
tung ist so gestaltet daft mit ihr einzeino Bretter gewendet 
werden kdnnen, ohne daft dabei erhebliche trage Massen In 
entgegengasetzten Richtungen beschleunigt werden mOs- 
sen. Dies wird mit Hilfe einer kontinulerlich im Zyklus arbei- 
tenden Wendeeinrichtung erreicht, die abhingig davon, zu 
welchem Zeitpunkt im Arbeitszyklus ein Schnittholz in sie 
eingageben wird, dieses entweder ungewendet durchgehen 
la&t Oder im Durchgang wendet und wobei der Zeitpunkt 
des Einlaufs der Schnittholzer in den Arbeitsbereich der 
Wendevorriciitung relativ zu deren Arbeitszyklus entweder 
dutch Steuerung des Zeitpunkts der Transportfreigabe der 
Schnittholzer auf dem Querfdrderer oder durch Steuerung 

" der Kopplung zwischen Querfdrderer und Wendeeinrich- 

f tung willkuriich im voraus wahtbar ist 
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PatentansprQche 

1. Vorrichtung zum selektiven Wenden von im 
Transport befindlichen Schnitthdlzem um 18(r um 
deren Langsachse, mit einem die Schnitthdizer be- 5 
fordemd^n Querforderer und einer in der Bewe- 
gungsbahn der Schnitthdizer angeordneten , konti> 
nuierlich arbeitenden Wendeeinrichtung mit zur 
Bewegungdes Querfdrderers synchronem Arbeits- 
zyklus. dadorch gekennzeichnet, daB die Wende- lo 
einrichtung so ausgebildet ist dafi sie die Schnitt- 
hdizer (7) wendet, wenn diese wahrend einer ersten * 
Zeitspanne im Verlaufe ihres Arbeitszyklus in ihren 
Arbeitsbereich eintreten, imd ungewendet durch- 
gehen laBt wenn die Schnitthdizer (7) wShrend ei- is 
ner vorbestimmten zweiten Zeitspanne im Verlaufe 
ihres Arbeitszyklus in ihren Arbeitsbereich gelan- 
gen. und daB der Zeitpunkt des Einlaufs der 
Schnitthdizer (7) in den Arbeitsbereich der Wende- 
einrichtung relativ zu deren Arbeitszyklus entwe- 20 
der durch Steuerung des Zeitpunktes der Trans- 
portfreigabe der Schnitthdizer (7) auf dem Quer- 
forderer (1) bei unveranderbar^r Kopplung zwi- 
schen Querforderer und Wendeeinrichtung oder 
durch Steuenuig der Koppiung zwischen Querfdr- 25 
derer (101) und Wendeeinrichtung bei positionsge- 
bundener Anordnung der Schnitthdizer (7) bezOg- 
lich des Querfdrderers (101) willkGrlich wihlbar ist 
2 Vorrichtung nach Anspnich 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wendeeinrichtung mindestens ei- 30 
nen Wendezinken (11, 111) aufweist der synchron 
zur Bewegung des Querfdrderers (1, 101) in einer 
zu dessen Auflageebene senkrechten und zur Fdr- 
derrichtung (Pfeil 2) etwa parallelen Umlaufebene 
mit zur Fdrderrichtung gleichsinniger Vorlaufbahn 35 
fiber dem Querfdrderer um eine unterhalb von des- 
sen Auflageebene gelegenen Drehachse (12) mit 
einer solchen Drehzahl rotiert und so lang und in 
solcher Weise hakenartig zu den ankommenden 
Schnitthdlzem (7) hin gebogcn ist, daB Schnitthdl- 40 
zer (7), die wahrend der zweiten Zeitspanne nach 
dem aus der Auflageebene des Querfdrderers (1, 
101) aufsteigenden 2nkenende (11^, llla^an des- 
sen Austrittsstelle (A) ankommen, die Umiaufbahn 
des Wendezinkens (11. Ill) passieren, ohne von 45 
diesem gewendet zu werden, wlhrend Schnitthdi- 
zer (7)l die wahrend der ersten Zeitspanne vor dem 
Zlnkenende (11a. 11l2)an dessen Austrittsstelle (A) 
angekommen sind, von diesem angehbben und tm- 
ter Aufrechterhaltung des Kontaktes zwischen ih- 50 
rer nacheilehden Kante und dem Querforderer (11; 
111, 120) um 180** gewendet werden» und daB eine 
Steuervorrichtung (9.10; 100, 110) vorgesehen ist 
mit der die Phasenlage des Wendezinkens (11, 111) 
im fdrderersynchronen Umlauf einerseits und die 
Lage der einzelnen Schnitthdizer (7) auf dem Quer- 
fdrderer (1, 101) andererseits von Schnittholz zu 
Schnittholz willkOrlich entweder so aufeinander 
abstimmbar smd, dafi das jeweilige Schnittholz (7) 
w3hrend der ersten Zeitspanne an der Austrittsstel- 
le (A) des Zinkenendes (11 j. Ill ankommu oder 
so, daB dieses Schnittholz dort wahrend der zwei- 
ten Zeitspanne ankommt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Wendezinken (11,11 1) eine ihm 
in Umlaufrichtung voreilende und sich in dieser 
Richtung erstreckende Anlaufkante {WbAWb) auf- 
weist. die bezuglich des die Schnitthdizer (7) zum 



Wenden untergreifenden 21inkenendes (11a, tlla^ 
zur Drehachse (12) hin radial etnwarts etwas zu- 
rOckversetzt isL 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wendevorrichtung mehre- 
re Wende-Unken (11, 111) aufweist, die in gleicher 
Seitenposition senkrecht zur Fdrderrichtung im 
Abstand nebeneinander zwischen den einzelnen 
Zugen des Querfdrderers (1, 101) angeordnet und 
fQr untereinander gleiche Phasenlage im Umlauf 
um die Drehachse (12) miteinahder gekoppelt sind 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB in jeder Umlaufebene 
mehrere Wendezinken (11, 111) In untereinander 
im wesentlichen gleichem ^nkelabstand in Dreh- 
richtung angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. daB die Steuervorrich- 
tung aus einer taktweise synchron zum Umlauf des/ 
der Wendezinken (11) arbeitenden Vorrichtung (6) 
zum zeitgenauen Auflegen der Schnitthdizer (7) auf 
den Querfdrderer (1) besteht, deren Arbeitstakt ge- 
genuber der Phasenlage des/der Wendezinken (11) 
willkOrlich um eine vorbestimmte Zeitspanne (^d t 
= a/verschiebbarist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Auflagezeitpunkt, die Anzahl und 
die Form der Wendezinken und deren Drehzahl so 
aufeinander abgestimmt sind. daB alie Schnitthdi- 
zer (7) an der Wiedereintrittsstelle B des/der Wen- 
dezinken (11) durch AnstoBen gegen ein wegtau- 
chendes Zinkenende (lla^auf dessen Nacheilseite 
bezQglich des Querfdrderers (1) zwangsweise aus- 
gerichtet werden. 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuervorrich- 
tung eine Positioniervorrichtung (101 a, 120) zum 
ortsgenauen Positionieren der Schnitthdizer (7) auf 
dem Fdrderer (101) und eine Phasenstell vorrich- 
tung (109) zum willkuriichen Verandem der Pha- 
senlage des/der Wendezinken (111) um einen vor- 
bestimmten Phasenwinkel(zl <p)\m Umlauf umfaBt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Positioniervorrichtung aus Mit- 
nehmem (lOla^ auf dem Querfdrderer (101) sowie 
einem Aufholfdrderer (120) besteht. der die 
Schnitthdizer (7) vor Erreichen der Austrittsstelle 
(A) des/der Wendezinken (111^^ mit der Vorder- 
kante an den jeweils voreilenden Mitnehmer (101a/ 
heranschiebt 

' Beschreibiing 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Vorrichtungen dieser Art sind aus der DE-GmS 
83 03 844 bekannt 

Bei den bekannten Vorrichtungen wird jedes einzelne 
Schnittholz, gieichgOltig. ob es anschlieBend gewendet 
wird Oder nidit zunSchst mittels der Wendeeinrichtung 
auf dem Querfdrderer hochkant aufgerichtet, und die 
Selektion hinsichtlich des Wendens wird dadurch vorge- 
nommen, daB Schnitthdizer, die nichi gewendet wcrdcn 
sollen. vor Erreichen der Position in der Wendeeinrich- 
tung. an der sie endgOltig umgekippt wurden, durch eine 
schneller aJs der Querfdrderer laufende Abziehvorrich- 
tung in Form von Kettenzugen oder dgL in Fdrderrich- 
timg mit der Unterkante voran von der Wendeeinrich- 
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tung weggezogen werden. Um die Abziehvorrichtung 
selektiv zur Wirkiing zu bringen, muB diese jedesmal 
aus einer Ruheposition unterhalb der Auflageebene de$ 
Querfdrderers in eine Arbeitsposition Qber dieser Auf- 
lageebene gebracht werden. wofur insbesondere bei ho- 
her Forderrate jeweils relativ groDe Massen rasch in 
entgegengesetzten Richtungen bewegt werden mussen. 
Die bekannte Vorrichtung ist konstruktiv aufwendig 
und hinsichtlich der maximal zul^gen Fdrderrate 
ziemlich beschrankt, und sie bedlngt auch einen relativ 
groBen Energieverbrauch. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde. Vorrich- 
tungen nach dem Oberbegriff des Patentanspnichs 1 so 
zu gestalten, daB mit ihnen eine grdBere Forderrate 



to 



einander liegenden endlosen ForderstrSngen la besteht, 
die Qber Umleakr3der 3 und 4 gefOhrt sind. Die forde-, 
rereingangsseitigen Umlenkrdder 4 sind durch eine 
nicht dargestellte Antriebsvorrichtung Qber ein Ketten- 
radSangetrieben. 

Forderereingangsseitig ist eine taktweise arbeitende 
Aufgabevorrichtung 6 angeordnet, mit der die auf einer 
Rutsche Oder dgl. fur den Betrachter der Rg, 1 und 2 
von links zugefuhrten Schnittholzer 7 einzein auf das 
obere Trum des Querfdrderers t auflegbar sind. Die 
Aufgabevorrichtung 6 arbeitet in dem Sinne zeitgenau, 
afs ein einzelnes Schnittholz 7 jeweils immer im wesent- 
lichen zum gleichen Zeitpunkt innerhaib eines Arbeits- 
spiels der Vorrichtung 6 auf dem Forderer 1 abgelegt 



bewaltigt werden kann. als mit den bekannten Vorrich- ts wird. Der Antrieb der Aufgabevorrichtung 6 ist, wie 



tungen, und daB dies auBerdem mit einer gesteigerten 
Betriebssicherheit des Wendevorgangs und mit einem 
kleineren baulichen Aufwand erreicht wird. 

Die vorstehende Aufgabe wird durch die im Kenn- 
zeichnungsteil des Patentanspruchs 1 genannten Merk- 
male erreicht 

Bei der erfmdungsgem^en Vorrichtung bleiben alle 
bewegten Massen, msbesondere diejenigen der Wende* 
einriditung, mindestens im wesentlk^hen kontinuieriich 



durch den gestrichelten Linienzug Ba angedeutet, vom 
Antrieb des Fdrderers 1 abgeleitet, so daB die Aufgabe- 
vorrichtung 6 einen zur Bewegung des Fdrderers 1 
chronen Arbeitstakt hat Dieser synchrone Arbeitstakt 
20 ist im ganzen mittels einer Zeitsteuervorrichtung 9 rela- 
tiv zur Bewegung des Querfdrderers 1 um eine Zeit- 
spanne At ^ a gegenOber der ebenfaUs vorgesehenen 
direkten Kopplung zeitlich verschiebbar. Die direkte 
Kopplung erfolgt Qber den Kopplungszweig 86. Der 



ohne Umlenkung in entgegengesetzte Richtung in Be- 2S Kopplungszweig mit eingeschalteter Steuervorrichtung 



wegung, womit eine sehr hohe F6rderrate von Schnitt 
hdlzem auf dem QuerfSrderer bewdltigbar ist Trotz- 
dem ist ein sicherer und schneJIer selektiver Eingriff in 
den FdrderfluB zum Wenden einzelner Schnittholzer 
gewlhrleistet Die Steuervorrichtung ist mit einfachen 30 
baulichen Mitteln leicht zu realisiereaund die einzelnen 
Wendevorgange erfordem auch keine hohe stoBweise 
Energiezufuhr zur Beschleunigung relativ groBer triger 
Massen aus einer Ruhelage in Arbeitsposition und zu- 



9 ist mit 8c bezeichnet Ein von Hand bedienbarer Steu- 
erschalter 10 ermdglicht es einem Bedienungsmann se- 
lektiv entweder die Kopplung Qber den Zweig Bb oder 
Qber den Zweig 8c zu wdhlea 

In den Zug des Querfdrderers 1 sind Wendezinken 11 
eingeschaltet, die in entgegengesetzt gerkrhteten Paa- 
ren jeweils um eine unter der Auflageebene des Fdrde- 
rers 1 angeordnete, sich parallel zu dieser sowie senk- 
recht zur Fdrderrichtung erstreckende Drehachse 12 in 



rQck. Schnittholzer, die nicht gewendet werden mOssen, 35 Richtung des Pfeiles 13 rotieren. Die Wendezinken 11 



verursachen Qberhaupt keinen zusatzlichen Energiever 
brauch beim Durchlauf durch die Wendestatioa 

Die UnteransprQche betfeffen bevorzugte konstruk- 
tive Gestaltungen der Vorrichtung gemaB dem Haupt- 
anspruch, die sich durch eine besondere konstruktive 40 
Einfachheit bei hoher Funktionssicherheit auszeichnen. 

Die Erfindung wird nachstehend an AusfQhrungsbei- 
spielen anhand der Zeichnung noch naher eriautert 

In der Zeichnung zeigt jeweils in sehr schematischer 
Darstellung: 

Fig. 1 und 2 eine erste AusfQhrungsform der erfin- 
dungsgemdBen Vorrichtung von der Seite gesehen, wo- 
bei die Fig: 1 den funktionellen Ablauf eines Wendevor- 
gangs in vier untersdiiedlichen Phasen und die Fig. 2 
den funktionellen Ablauf einer wepdefreien Schnitt- 
holzdurchfQhrung durch die Wendevorrichtung in den 
Phasen gemaB Fig. 1 entsprechenden Phasen wiederge- 
ben. 

Fig. 3 und 4 eine zweite AusfQhrungsform der erfm- 



sind so ]ang» daB sle nach oben Qber die Auflageebene 
des Fdrderers 1 hinaustreten. um sich dort auf einer mit 
der Fdrderrichtung des Fdrderers 1 gleichsinnigen Be- 
wegungsbahn zu bewegen. 

Die Fdrderzinken 11 sind so gebogen, daB sie Qber 
der Auflageebene des Fdrderers 1 als dem ankomme^n- 
den Schnittholz 7 zugewendeter Haken mit relativ spitz 
auslaufendem Zinkenende 11a in Erscheinung treten. 
Jeder Wendezinken 11 weist eine ihm in Umlaufrich- 
45 tung gem3B Pfeil 13 voreilende und sich in dieser Rich- 
tung erstreckende Aniaufkante fib auf, die bezQglich 
des Zinkenendes 11^ zur Drehachse 12 hin radial ein- 
w^rts etwas zurQckversetzt ist 
Die Wendevorrichtung ist insgesamt mit mehreren, 
50 fQr den Betrachter der Fig. 1 und 2 im Abstand hinter- 
einander liegenden Wendezinkenpaaren ausgerOstet 
die nebeneinander zwischen den einzelnen Zugen Wa 
des Querfdrderers 11 angeordnet und fQr untereinander 



gleiche Phasenlage im Umlauf um die Drehachse 12 

dungsgemiBen Vorrichtung von der Seite gesehen, wo- ss nutetnander gekoppelt sind. so daB nur das dem Be- 

bei die Fig. 3 in vier Phasen den Durchlauf eines Schnitt- trachter der Fig. 1 und 2 nSchsigelegene Wendezinken- 

holzes ohne Wenden durch die Wendevorrichtung hin- paar 11-11 zu sehen ist Die Mehrzahl von Wendezin- 

durch widergibt und die Fig. 4 in vier den Phasen gemaB kenpaaren gewahrleistet. daB Schnittiidlzer 7 von alien 

Fig. 3 entsprechenden Phasen den Durchlauf eines vorkommenden Langen mindestens an zwei im Abstand 

Schnittholzes unter Wendung in der Wendevorrichtung m entlang ihrer Lingsausdehnung verteilten Stellen einem 



zeigt und 

Fig. 5 die Einrichtung zum HerbeifQhren der bei der 
Vorrichtung nach Fig. 3 und 4 bendtigten Phasenver- 
schiebung der Wendezinken im Umlauf. 

pie Vorrichtung nach Fig. t und 2 weist einen Quer- 
fdrderer 1 auf. der aus mehreren in Blickrichtung senk- 
recht zur Zeichenebene hintereinander im Abstand an- 
geordneten. dJt in Fdrderrichtung gemaB Pfeil 2 neben- 



Wendezinkenpaar begegnen. 

Wie in Fig. 1 und 2 bei a) dargestellt schlieBt sich an 
den Querfdrderer 1 ein weiterer Querfdrderer 14 mit 
Mitnehmem 15 an, der die Schnitthdizer 7 vom Querfdr- 
65 derer 1 Qbemimmt und fOr den Betrachter der Fig. 1 
und 2 nach rechts weitertransportiert 

Der Antrieb der Wendezinkenpaare 11-11 ist eben- 
falls vom Antrieb des Querfdrderers 1 abgeleitet Die 
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diesbezQgliche Kopplung gibt in den Fig« 1 und 2 der 
gestrichelte Linienzug&f wieder. Es herrscht also auch 
zwischen den Wendezinkenpaaren 11-11 und der Bewe- 
gung des Querf6rderers 1 Synchronismus, und damit 
auch zwischen dem Arbeitstakt der Aufgabevorrich- 5 
tung 6 und dem Umlauf der Wendezinkea 

Beim Funktionsablauf gemSB Rg. I werden die ein- 
zelnen Schnitthdlzer 7 unter Berucksichtigung der F5r- 
dergeschwindigkeit des Forderers 1 durch die Aufgabe- 
vorrichtung 6 mit direkter Kopplung zwischen dieser lo 
und dem Fordererantrieb zeitlicb so auf den Forderer 1 
aufgegeben, daB sie an der Austrittsstellen der Forderz- 
inkenenden 11^ in den Berelch uber dem oberen Trum 
des Forderers 1 gleichzeitig mit einem Fordererzinken- 
ende it a ankommen (Phase b). Der Zeitpunkt der Auf- is 
gabe kdnnte auch so gewahit sein, daB das Schnittholz 7 
schon etwasTruher als das Zinkenende 11a die Austritts- 
telle A erreicht sofem zu diesem Zeitpunktpunkt dort 
bereits die Antaufkante 116 flber dem Forderer 1 aufge- 
taucht isL Diese Anlaufkante wurde ein angekommenes 20 
Schnittholz 7 ohne irgcndeine andere Manipulation an 
diesem einfach so lange zuruckhalten, bis sich die in 
Fig. 1 bei b) dargestellte Phase eingestellt hat Die zulfis- 
sige Zeilspanne fOr die Ankunft eines Schnittholzes 7 an 
der Austrittsstelle A reicht also von einem Zeitpunkt 25 
vor der Ankunft des Zinkenendes 11a bis zum Zeitpunkt 
seiner gleichzeitigen Ankunft, so daB der genaue Zeit- 
punkt nicht besonders kritisch ist Ausgehend von der 
Phase gemgB b) in Fig. 1 wird ein angekommenes 
Schnittholz 7 von unten her an seiner Vorderkante vom 30 
Zinkenende 11a erfaBt. angehoben (Phase c) und 
schliefilich, da es mit seiner Hinterkante mit dem Fdrde- . 
rer 1 in Kontakt bleibt und unten dauemd in Fdrderrich- 
tung weitertransportiert wird« umgestoBen, urn danach 
gewendet auf dem Forderer 1 liegen zu bleiben und von 35 
da an im wesentlichen unbehindert die Wendevorrich- 
lung zu verlassen. Bei der Ausfiihrung gemaB Fig. 1 und 
2 sind die Geschwindigkeiteii, Aufgabezeitpunkte und 
Zinkenformen so aufeinander abgestimmt daB ein ge- 
wendetes Brett vor dem Auslaufen aus der Wendevor- 40 
richtung geradc noch kurzzeitig auf der Nacheilseite an 
das Wendezinkenende la, mit dem es gewendet worden 
ist anstoBt was zur Folge hat daB das gewendete Brett 
das beim Wenden seine Lage auf dem Querfdrderer 1 in 
unerwunschtem AusmaB verindert haben kann, wieder 45 
an mindestens zwei Stellen enllang seiner Langserstrek- 
kung senkrecht zum Querfdrderer 1 ausgerichtet wird, 
bevor es die Wendevorrichtung entgOltig verlSBt 

Von den beiden Zinkenenden 1 1 a eines jeden Wende- 
zinkenpaares ist jedes in der Lage, jeweils das vorderste so 
Schnittholz von in unmittelbarer Folge ankommenden 
Sdinitthdlzem zu wenden, sofem diese von der Aufga- 
bevorrichtung 6 in der vorstehend geschilderten Weise 
auf den Querfdrderer 1 aufgegeben worden sind Es ist 
ersichtlkrh, daB dieser Wendevorgang sehr skrher und 55 
sehr rasch ablaufen kann. ohne daB es einer dauemden 
Umbeschleunigung irgendwelcher groBer trSger Mas- 
sen bedarf. 

Bei Funktionsablauf gem§B Fig. 2 geht die Kopplung 
zwischen dem Querfordererantrieb und der Aufgabe- to 
vorrichtung 6 nach Umlegen des Stcuerschalters 10 ge- 
genOber dcsscn Posiiion aus Fig. I fiber die Stcucirvor- 
rtchtung 9. die den Arbcitstakl gcgenubcr der Bandhc- 
wcgung relaliv /u der in Fig. I vorhcrrschendcn dicsbc- 
zOglichen Beziehung so verschiefot daB die einzelncn bS 
Schnitthdlzer 7 in Bezug auf die Phasenlage der Wende- 
zinken 11 in deren Umlauf um die Zeitspanne ^ r » a 
frflher auf dem Querfdrderer 1 abgelegt werden. Dies 



fOhrt dazu, daB die Wendezinkenenden 1 la auch um die 
Zeitspanne At^ a frfiher als die Schnitthdlzer 7 an der 
AustrittssteHe A ankommen (Phase b in Fig. 2), so daB 
sie sich bei Ankunft der Schnitthdlzer 7 bereits fiber 
diese hinweg uber die Auflageebene des Querfdrderers 
1 bewegt haben (Phase cin Fig. 2)l 

Die hakenfdrmige Gestalt des Wendezinkens 11 ge- 
stattet es danach dem jeweiligen Schnittholz 7, von den 
Wendezinken 11 im wesentlichen unbehindert deren 
Bewegungsbabn zu durchlaufen. so daB es nicht gewen* 
det wird. Es kann lediglich auch hier eine solche Abstim- 
mung getroffen werden. daB das Schnittholz an der Ein- 
trittstelle Bder Zinkenenden 11a unter die Auflageebe- 
ne des Querfdrderers 1 wieder kurz zwecks Ausrichtung 
nacheilseitig an das Wendezinkenende Ua anstdBt un- 
ter dem es vorher unbehindert durchgetreten ist 

Der vorbeschriebene Vorgang gih fOr alle in unmit- 
telbarer Folge Arbeitstakt fur Arbeitstakt von der Auf- 
gabevorrichttung 6 auf den Querfdrderer 1 aufgelegten 
Schnitthdlzer 7. solange die Steuervorrichtung 9 in die 
Kopplung eingeschaltet ist 

Durch Umsdialten des Stcuerschalters 10 von 
Schnittholz zu Schnitthob^ ist es mdglich, die einzein 
aufeinanderfolgenden Schnitthdlzer wechselweise trotz 
hoher Fdrderrate den Funktionen 'Wenden" und 
'T>Jichtwenden" zu unterwerfen. Ebenso ist es naturlich 
mdglich, nur ein einzelnes Schnittholz aus einer Folge 
unmittelbar nacheinander aufgegebener zu wenden, 
oder eines aus einer Folge von zu wendenden Brettern 
ungewendet zu lassen. 

Bei der Ausfflhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 gelan- 
gen Wendezinken der gleichen Art und Gestaltung wie 
bei derjenigen gemSB Fig. 1 und 2 zur Anwendung. Im 
ubrigen unterscheidet sich aber die Ausfflhrungsform 
gemaB Fig. 3 und 4 von derjenigen gemftB Fig. 1 und 2 
in folgender Hinsicht: 

Die einzelnen Schnitthdlzer 7 kommen hier auf einem 
im gleichmafiigen Abstand mit Mitnehmem 101a be- 
setzten Querfdrderer 101 an, der sie in Richtung des 
Pfeiles 102 quer zu ihrer Langserstreckung transpor- 
tiert Im Bereich der Wendezinkenpaare 111 lind in Fdr- 
derrichtung davor ist ein schneller als dieser in dcssen 
Richtung laufender Aufholfdrderer 120 vorgesehen, der 
die einzelnen Schnitthdlzer 7 unabh^gig von ihrer vor- 
hergehenden Position auf dem Querfdrderer 101 an die 
davor befrndliche Mitnehmer 101a heranschiebt bevor 
diese die Austrittsstelle A der Wendezinkenenden 111a 
erreichen, so daB die Schnitthdlzer 7 immer genau auf 
dem Querfdrderer 101 positioniert an dieser Austritts- 
stelle A ankommen. 

Auch bei der AusfOhrung nach Rg. 3 und 4 ist der 
Antrieb der Wendezinkenpaare 111-111 vom Antrieb 
des Querfdrderers 101 abgeleitet also synchron zu die- 
sem eingerichtet wobei die Anordnung flberdies so ge- 
troffen ist daB eine feste Beziehung. zwischen der An- 
kunft der einzelnen Mitnehmer 101a und der Ankunft 
der Wendezinkenenden 111a an der Austrittsstelle A 
gegeben ist Diese Beziehung ist durch Eingriff in die 
Kopplung zwischen dem Querfdrdererantrieh und dem 
Wendezinkenantrieb in vorbestimmter Weise verSnder- 
bar, was gleichbedeutend mil einer Verschiebung der 
Wcndczinkcnphase im Umlauf gcgcnQbcr der Bandbc- 
wegung um den Phascnwinkcl A q> ist. Analog /uni Aus- 
fflhrungsbcispiel gcniOB Fig. 1 und 2 wird dicsc l*hascn- 
verschiebung bei der AusfOhrung gemaB Fig. 3 und 4 
dadurch erreicht daB selektiv mittels eines Phasenschal* 
ters 1 10 entweder eine direkte Kopplung Ober den Kop- 
pelweg lOSa oder eine indirekte Kopplung Qber eine als 
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Phasenschieber wirkende Steuervorrichtung 109 in ei* 
nem Koppelzweig 1086wahlbarist 

Beim Funkdonsablauf gemaB Fig. 3 tst die direkte 
Kopplung Qber den Koppelzweig tWa gewdhtt bei der 
das Wendezinkenende 1 11a urn eine Zeltspanne At^ a s 
vor der Schnittholzvorderkanie an der Austrittsstelle A 
ankommt (Phase b in Fig. 3). Die Zeitspanne f ist so 
groB, daB sich das betreffende Wendezinkenende 111a 
urn mehr als die Schnittholzhdhe Qber die Auflageebene 
des Querfdrderers 101 hinausbewegt hat, wenn die lo 
Schnittholzvorderkante die Austrittsstelle A erreicht, so 
daB das jeweilige Schnittholz 7 aufgrund der hakenfdr- 
migen Gestalt der Wendezinken 111 von diesen unbe- 
hindert die Umlaufbahn der Wendezinken 111 passie- 
ren kann (Phase cund ^in Fig. 3). \s 

Beim Funktionsablauf gemdB Fig. 4 ist mittels des 
Steuerschalters 110 der Kopplungspfad nut eingeschal- 
tetem Phasenschieber angewahit In Folge der durch die 
Steuervorrichtung 9, den Phasenschieber, bewiricten 
Phasenverschiebung der Wendezinkenpaare um den 20 
Phasenwinkel A q> gegenuber der Bandbewegung errei- 
chen nun die Wendezinkenenden 111a die Austrittstelle 
A zur gieichen Zdt wie die Schnitthohvorderkanten (A 
r = 0) Oder, was wegen der Aniaufkanten 1116 ebenfalls 
zulissig ist. ein wenig spater. so daB die Schnitthdlzer 7 25 
auch hier von den jeweiligen, im Abstand entlang ihrer 
LSngserstreckung an ihnen angreifenden Wendezinken^ 
enden 111a angehoben und infolge des ununterbrochen 
fortschreitenden Fdrderkontaktes an der Unterseite 
schlieBlich nach riickwarts umgestoBen, dJi. gewendet, 30 
werdea Auch hier kann die Anordnung wieder so ge- 
troffen seia daB beim Auslauf des jeweiligen Schnitthol- 
zes, an der Eintrittsstelle Bder Wendezinken 111a durdi 
kurzzeitiges Anstofien an dem wegtauchenden Wende- 
zinkenende eine zwangsweise Ausrkrhtung des Schnitt- 35 
holzes auf dem Fdrderer suttfindet Diese Funktion 
kann aber auch der Aufholfdrderer Gbemehmen, sofem 
er, wie bei Fig. 3 und 4. in Fdrderrichtung Qber die Wen- 
devorrichtung hinaus erstreckt ist 

Die Fig. 5 zeigt eine einfache AusFQhrungsform einer 4o 
die Funktion des Phasenschiebers bei der Ausfuhrung 
nach Fig. 3 und 4 durchfOhrenden Steuervorrichtung 
109. Diese besteht aus einem an den Antrieb des Quer- 
fdrderers 101 angeschlossenen Kettenrad 121, einem 
drehfest mit dem jeweiligen Wendezinkenpaar verbun- 45 
denen Kettenrad 122 fOr dessen Drehantrieb, einer die 
beiden Kettenrftder mit erheblichem Durchhang um- 
spannenden Antriebskette 123. einem permanent wir- 
kenden elastischen Kettenspanner 124 in dem einen 
Trum 123a der Antriebskette und einem willkurlich 50 
steuerbaren unelastischen Kettenspanner 125 im ande- 
ren Trum i73b der Antriebskette 123. Die Kopplung 
zwischen dem Antrieb des Querfdrderers 101 und dem 
Kettenrad 121 ist durch den gestrichelten Unienzug 126 
angedeutet 55 

Solange sich der unelastische Kettenspanner 125 in 
seiner in Fig. 5 mit ausgezogenen Unien dargestellten 
Ruhestellung befmdet ist die Phasenbeziehung zwi- 
schen dem Wendezinkenpaar 11 Mil und dem Ketten- 
rad 121 durch die kQrzeste Linge des mittels des elasti- 60 
schen Kettenspanners 124 gestrammten Trums 1236 der 
Antriebskette 123 bestimmt Wenn hingegen dieses obe- 
re Trum 1236 durch Auswartsveriagerung des unelasti- 
schen Kettenspanners 125 in der in Fig. 5 gestrichell 
dargestellten Weise nach auBen gedrOckt und unter 65 
gleichzeitiger KQrzung des unteren Trums 123a gelangt 
wird. findert sich die Phasenbeziehung zwischen dem 
Kettenrad 121 und dem Wendezinkenpaar 111-111 in 
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der in Fig. 5 bei diesem Wendezinkenpaar gestrichelt 
eingezeichneten Weise um einen Phasenwinkel A q>, der 
seinen Maximalwert erreicht, wenn das obere Trum 
1236 bis zur vollen Straffung des unteren Trums 123a 
auswarts ausgelenki worden ist Es ist also mdglich, auf 
diese Weise in Abhingigkeit von dem AusmaB der Beta- 
tigung des unelastischen Kettenspanners 125 eine be- 
stimmte Phasenverschiebung zwischen der Bewegung 
des Querfdrderers 101 und der Phasenlage der Wende- 
zinken 111 im Umlauf zu erreichen. Der unbetStigte 
Zustand des Kettenspanners 125 entspricht dabei der 
Stellung des Steuerschalters 1 10 in Fig. 4, und sein beta- 
tigter Zustand entspricht der Stellung des Steuerschal- 
ters 110 gem§B Fig. 3. 

FOr die Phasenverschiebung kdnnten auch Differenti- 
algetriebe und anderweitige, fur diesen Zweck geeigne- 
te bekannte VorridituQgen eingesetzt werden. 
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